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@ Verfahren zum Herstellen von Betonteilen 




@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Herstellen von Betonteilen in einer Form, bei dern man 
Bindemittel (Schwefel) und Zuschlagstoffe zu einer Beton- 
masse mischt und diese in den Formraum einfullt. Die 





Zuschlagstoffe und das Bindemittel werden bedarfsbezo- 
gen, formnah und kurz vor dem Befullen der Form in einer 
fur den nachsten Takt ausreichenden Menge gemischt. Die 
Mischung erfolgt in der Vorrichtung mittels einer die Form 
befullenden kombinierten Full- und Mischeinrichtung. Fur 
schwefelgebundene Betonteile werden die Zuschlagstoffe 
auf eine Temperatur oberhalb der Schmelztemperatur des 
Schwefels erhitzt und zum Mischen bereitgehalten und in 
eine Mischkammer dosiert eingegeben und als Bindemittel 
Schwefel in fester, ungeschmolzener Form zum Mischen 
bereitgehalten und zugegeben, der durch die Zuschlagstoffe 
verflussigt wird. Die Mischung wird gleich nach Ende des 
Mischvorganges in die beheizte Form eingefullt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen von Betonteilen der im Oberbegriff des An- 
spruchs 1 genannten Art. 5 

Es ist ein Verfahren dieser Art bekannt (US-PS 
49 81 740), mittels dessen schwefelgebundene Betontei- 
le herstellbar sind und hierzu als Bindemittel Schwefel 
eingesetzt wird. Die Besonderheiten und Vorteile, die 
mit derartigen schwefelgebundenen Betonteilen ver- io 
bunden sind, sind in der genannten Schrift erlautert, auf 
die zur Vermeidung unnfltiger Wiederholungen verwie- 
sen wird. Bei dem daraus bekannten Verfahren wird den 
Zuschlagstoffen oder dergleichen Komponenten als Mi- 
schungspartner der Schwefel in flussiger Form zugege- 15 
ben und diese Mischung, bei der der Schwefel weiterhin 
in flassigem Zustand vorliegt, auf einer solchen Tempe- 
ratur aufbewahrt und bereitgehalten, bei der der Schwe- 
fel weiterhin flussig bleibt. Die Form, die mit dieser 
gemischten Betonmasse zur Herstellung des schwefel- 20 
gebundenen Betonteils gefiillt werden soil, wird vorge- 
heizt, urn einem Ankleben der eingefullten Betonmasse 
vorzubeugen. Die Fullung der Form geschieht mit der in 
einem Vorrat verarbeitungsbereit gehaltenen gemisch- 
ten Betonmasse, innerhalb der sich Schwefel in flussi- 25 
gem Zustand befindet, wobei aus dem Vorrat der jewei- 
lige Bedarf an gemischter Betonmasse entnommen wird, 
urn far einen Arbeitstakt die Form zu fiillen. 

Dieses Verfahren hat vielfaltige Nachteile. Die Dosie- 
rung des fliissigen Schwefels und damit die Bestimmung 30 
der Zugabemenge zum Gemisch ist schwierig. Eine ge- 
naue Messung der flussigen Schwefelmenge ist kaum 
oder nur mit groBem Aufwand uberhaupt mdglich. Die 
Bereitstellung flussigen Schwefels als Mischungspartner 
erfordert einen groBen Gerate- und Kostenaufwand Da 35 
uberall die Gefahr besteht, daB in den Behaitnissen und 
Leitungen, in denen sich der flQssige Schwefel befindet, 
sich bei Abkiihlung erstarrende Schwefelbestandteile 
festsetzen, besteht in hohem MaBe Verstopfungsgefahr. 
Ferner fallen uberall dort, wo dieser flussige Schwefel 40 
bevorratet und weitergeleitet wird, Schwefeldampfe an, 
die abgesaugt werden miissen, was komplizierte, platz- 
und kostenaufwendige Absaugeinrichtungen erfordert. 
Die in einem Vorratsbehaiter weitab von der Form und 
Maschine gelagerte und verarbeitungsbereite Mi- 45 
schung, die flussigen Schwefel enthait, erfordert einen 
komplizierten und aufwendigen Transport von der zen- 
traien Mischanlage und Bevorratung bis hin zur Form 
und zur Maschine. Nachteilig ist auch, daB von der zen- 
tralen Mischanlage eine groBe Menge, z. B. fur eine Ta- 50 
gesproduktion, von zu verarbeitender Betonmasse ge- 
mischt und vorgehalten wird, deren nicht verbrauchter 
Rest am Ende der Tagesschicht erhartet und entfernt 
werden mufl. Sobald der flussige Schwefel in den Behal- 
tern, Kanalen, Leitungen od. dgU wo dieser fur sich oder 55 
zusammen mit der gemischten Betonmasse gefiihrt 
wird, erstarrt, ist anschlieBend eine zeitaufwendige Rei- 
nigung erforderlich. Dies bedeutet, daB nach der Tages- 
schicht eine Vielzahl von Behaltern, Kanalen, Leitungen 
od dgl. gereinigt werden muB. Dies ist sehr aufwendig. 60 
Auf diese Weise ist somit eine wirtschaftliche Herstel- 
lung von Betonteilen aus einer Bindemittel enthalten- 
den, gemischten Betonmasse nicht mdglicli. Dies gilt far 
die verschiedensten Bindemittel, im besonderen aber fur 
die Herstellung schwefelgebundener Betonteile. 65 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren der im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten 
Art so zu gestalten, daB eine wirtschaftliche Herstellung 



von Betonteilen moglich ist, insbesondere von solchen, 
die aufgrund des Bindemittels eine gute Resistenz gegen 
aggressive Medien, z. B. chemische Medien, und eine 
gute Dichtheit aufweisen. 

Die Aufgabe ist bei einem Verfahren der im Oberbe- 
griff des Anspruchs 1 definierten Art gemaB der Erfin- 
dung durch die Merkmale im Kennzeichnungsteil des 
Anspruchs 1 gelost. Weitere vorteilhafte Verfahrens- 
merkmale enthalten die Anspruche 2 bis 10. Dadurch ist 
in einfacher Weise eine Mischung der Zuschlagstoffe 
oder dergleichen Komponenten und des Bindemittels in 
der Maschine, direkt neben der Form, durchfuhrbar. 

Dadurch, daB man die Zuschlagstoffe oder derglei- 
chen Komponenten und das Bindemittel, welches z. B. 
mit Vorzug aus Schwefel, insbesondere elementarem 
und/oder modifiziertem und/oder mit Zusatzen, z. B. 
Fullstoffen, versehenem Schwefel und/oder aus einem 
Gemisch davon bestehen kann und fur die Mischung in 
fester, ungeschmolzener Form bereitgehalten wird, be- 
darfsbezogen und formnah und im wesentlichen erst 
kurz vor dem Einfiillen in die Form mischt, werden die 
eingangs erlauterten Schwierigkeiten beseitigt. Die Mi- 
schung erfolgt in der Maschine und somit direkt neben 
der Form und dabei mit Vorzug erst dann, wenn ein 
Betonteil herzustellen ist. Es wird also keine Mischung 
z. B. in einer zentralen Mischanlage, die weitab von der 
Form und von der Maschine angeordnet ist, erzeugt, 
was sonst weite, zeitaufwendige und komplizierte 
Transporte bedingt. Statt dessen wird die Mischung be- 
darfsbezogen in der Maschine vorgenommen. Dadurch, 
daB das Bindemittel, z. B. im beschriebenen Fall Schwe- 
fel oder Schwefelgemisch, in fester, ungeschmolzener 
Form als Mischungspartner in der Maschine bereitge- 
halten wird, entfallen samtliche Probleme, die sonst mit 
der Aufbewahrung, dem Transport, der Dosierung und 
der Zufuhrung von flussigen Schwefel verbunden sind. 
In festem Zustand befindlicher Schwefel kann sehr ein- 
fach transportiert werden, z. B. zum Zwecke der Mi- 
schung der Maschine Qber verschiedene Fordereinrich- 
tungen, z. B. F6rderbander, Schnecken od. dgl., zuge- 
fuhrt werden, und zur Dosierung genau abgewogen 
werden. Das Einfullen von Schwefel im festen Zustand, 
insbesondere das Dosieren, ist sehr einfach und sehr 
exakt durchfuhrbar. Durch die bedarfsbezogene Mi- 
schung in der Maschine ergibt sich auch der Vorteil, daB 
ein sonst aufwendiger Transport von aufgeheiztem Mi- 
schungsgut von einer zentralen Mischanlage zur Ma- 
schine entfallt. Ferner beschrankt sich nach Schichtende 
die notige tagliche Reinigung allein auf die in der Ma- 
schine befindliche FUlleinrichtung sowie die Maschine. 
Von Vorteil ist ferner, daB Schwefeldampfe nur auf ei- 
nem sehr eng begrenzten Bereich, namlich im Bereich 
der Maschine, auftreten und dort gezielt und auf einfa- 
che, kostengunstige Weise abgesaugt werden konnen. 
Von Vorteil ist ferner eine Ersparnis an Betonmasse. Es 
wird immer nur eine solche Menge an Betonmasse ge- 
mischt, die fur den nachsten Takt, also fur ein herzustel- 
lendes Betonteil — oder bei kleinen herzustellenden 
Betonteilen fur mehrere Takte — bendtigt wird, so daB 
also nicht unnotig viel Mischgut hergestellt und bevor- 
ratet werden muB. Auch ist eine reproduzierbare GQte 
und Qualitat herzustellender Betonteile ermbglicht, da 
aufgrund der taktweisen Herstellung der Mischung eine 
sofortige Ruckkopplung mdglich ist Man kann daher 
anhand bestimmter Parameter, die bei der Formgebung 
gemessen werden, z. B.des Reibfaktors beim Entschalen 
eines hergestellten Betonteiles oder auch durch manuel- 
le Begutachtung hergestellter Betonteile, die Mischung 
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standig anpassen und somit die Mischungszusammen- tonmasse gemischt wird, die fur das nachste herzustel- 

setzung standig auf die geforderte Qualitat ausrichten. lende Betonteil bzw. bei kleinen Betonteilen fur mehre- 

AuBerdem hat das Verfahren den Vorteil, daB stets eine re Takte ausreichend ist, und daB samtliche eingangs 

frische Mischung verarbeitet wird, was besonders bei herausgestellten Nachteile beseitigt sind, z. B. die Mi- 

Beton wichtig ist, da die Mischung sehr schnell abtrock- 5 schung der verarbeitungsbereiten Betonmasse in einer 

net bzw. der AbbindeprozeB beginnt, auBerdem bei zentralen Mischanlage weitab von der Maschine, das 

Polymerbeton, wo es zwingend notwendig ist, die Mi- aufwendige Transportieren der zum Fullen der Form 

schungen sofort zu verarbeiten, weil der Abbindepro- benotigten Betonmasse, die komplizierte Handhabung 

zeB sofort einsetzt Das Verfahren gemafi der Erfindung von flussigem Schwefel als Bindemittel und der ein sol- 

macht es mGglich, je Betonteil das Mischungsverhaltnis 10 ches Bindemittel enthaltenden Betonmasse etc . . Auf 

von Zuschlagstoffen od dgl. Komponenten und Binde- diese Weise ist somit eine genaue exakte Dosierung des 

mittel sehr genau einzuhaken und exakt auf das herzu- Bindemittels, insbesondere des Schwefels, mogiich. 

stellende Betonteil abzustimmen. Somit ist eine repro- Weitere vorteilhafte Merkmale der Einrichtung ge- 

duzierbare hohe Gute erreichbar. Das erfindungsgema- mafl der Erfindung ergeben sich aus den Ansprtichen 1 2 

Be Verfahren erweist sich vor allem vorteilhaft fur die 15 bis 30. 

Herstellung schwefelgebundener Betonteile, die eine Die Erfindung bezieht sich ferner auf ein Verfahren 

gute Resistenz gegen aggressive Medien, insbesondere zum Versehen von Betonteilen mit einer Oberflachen- 

gegen chemischen Angriff, haben und auBerdem ein ho- schicht gemaB Anspruch 31. Auch dieser eigenstandigen 

hes MaB an Dichtheit gewahrleisten. Insbesondere der- Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine wirtschaftli- 

artige schwefelgebundene Betonteile sind mit dem er- 20 che Herstellung von Betonteilen zu ermoglichen, die ein 

findungsgemaBen Verfahren auf wirtschaftliche, schnel- hohes MaB an Dichtheit haben und insbesondere eine 

le und kostengunstige Weise in hoher Qualitat herstell- gute Resistenz gegen chemische Angriffe aufweisen. 

Dar> Dies wird beim Verfahren nach Anspruch 31 durch 

Durch die Merkmale im Anspruch 7 ist es dann, wenn die Merkmale in dessen Kennzeichnungsteil erreicht. 

als Bindemittel ein solches verwendet wird, z. B. Schwe- 2 5 Weitere vorteilhafte Verfahrensmerkmale dieser Erfin- 

fel oder Schwefelgemisch, das beim Mischen schmelz- dung ergeben sich aus den Anspruchen 32 bis 40. Durch 

flussig vorliegen soil, auf einfache Weise mogiich, dieses dieses Verfahren lassen sich korrosionsgeschutzte Be- 

Bindemittel in fester, ungeschmolzener Form zu dosie- tonteile kostengunstig und wirtschaftlich herstellen, und 

ren und zuzumischen und dennoch zur rechten Zeit in zwar Betonteile verschiedenster Art, Form und GrdBe. 

die flussige Phase zu uberfuhren, namlich dadurch. daB 30 Beim Eintauchen in das Bad dringt das flussige Schutz- 

durch die Warme der Zuschlagstoffe oder dergleichen material in die Kapillare und Hohlraume des Betons ein. 

Komponenten dann das in fester, ungeschmolzener Auf diese Weise lassen sich absolut dichte Betonteile 

Form dosiert zugemischte Bindemittel dadurch erhitzt gewinnen, die an der Oberflache und im Bereich der 

und verfliissigt wird. Dies spart auch Energiekosten, da Eindringtiefe des eindringenden Schutzmaterials korro- 

dieses Bindemittel nicht far sich erhitzt werden muB, urn 35 sionsgeschutzt sind. Dies ist z. B. durch die Merkmale 

flussig zu werden, und auch nicht durch Erhitzung des des Anspruchs 35 und durch Eintauchen in ein Bad aus 

Behaltnisses und der sonstigen Leitungen, die mit die- flussigem Schwefel erreicht. Statt dessen ist auch ein 

sem Mischungspartner in Verbindung kommen, in flus- Eintauchen gemaB Anspruch 35 in ein Bad aus einer 

sigem Zustand gehalten werden muB. Dadurch wird anderen Flussigkeit, insbesondere synthetischen Flus- 

auch der Gerateaufwand wesentlich reduziert. 40 sigkeit, mogiich, wobei es fur die Art der Fliissigkeiten 

Das Verfahren ist auch fur andere Bindemittel gemaB die vielfaltigsten Moglichkeiten gibt, sofern diese Flus- 

Anspruch 9 oder 10 verwendbar, so daB eine zur Durch- sigkeiten beim Eintauchen in die Hohlraume und Kapil- 

fiihrung des Verfahrens vorhandene Einrichtung auf lare des Betonteiles eindringen und die Oberflache dicht 

breiter Basis genutzt werden kann. Dies gilt auch fur die verschiieBen und auch im Bereich der Eindringtiefe ei- 

Forrn. Das Verfahren kann sowohl im Zusammenhang 45 nen Korrosionsschutz mit sich bringen. 

mit Formen verwendet werden, die for das RUttelpreB- Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung er- 

verfahren geeignet sind. als auch fur solche Formen, die geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung. 

nach demGieBverfahren arbeiten. Der vollstandige Wortlaut der Anspruche ist vorste- 

Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine Einrichtung hend allein zur Vermeidung unndtiger Wiederholungen 

zum Herstellen von Betonteilen der im Oberbegriff des 50 nicht wiedergegeben, sondern lediglich durch Nennung 

Anspruchs 11 genannten Art, insbesondere eine solche der Anspruchsnummern darauf Bezug genommen, wo- 

Einrichtung, die die Durchfuhrung des Verfahrens ge- durch jedoch alle diese Anspruchsmerkmale als an die- 

maB Anspruch 1 erm6glicht Diese Einrichtung ist ge- ser Stelle ausdrucklich und erfindungswesentlich offen- 

maB der Erfindung durch die Merkmale im Kennzeich- bart zu gelten haben. Dabei sind alle in der vorstehen- 

nungsteil des Anspruchs 1 1 gekennzeichnet Hierbei ist 55 den und folgenden Beschreibung erwahnten Merkmale 

somit die Fiilleinrichtung zugleich Mischeinrichtung sowie auch die allein aus der Zeichnung entnehmbaren 

und dabei in der Maschine und nahe neben der Form Merkmale weitere Bestandteile der Erfindung, auch 

angeordnet, wobei eine Einrichtung einerseits zum Mi- wenn sie nicht besonders hervorgehoben und insbeson- 

schen der zu verarbeitenden Betonmasse und anderer- dere nicht in den Anspruchen erwahnt sind. 

seits, z. B. bewegt in die FUllstellung, zum Befallen der &o Die Erfindung ist nachfolgend anhand von in den 

Form dient Die Fulleinrichtung hat somit den Doppel- Zeichnungen gezeigten Ausfuhrungsbeispielen naher 

nutzen des Mischens und des Fallens. Dies hat den Vor- erlautert. Es zeigen: 

teil daB sich die tagliche Reinigung nach Schichtende Fig. 1 einen schematischen Schnitt mit teilweiser Sei- 

nur auf diese kombinierte Misch- und FOlleinrichtung tenansicht einer Einrichtung zum Herstellen von Beton- 

sowie die Maschine beschrankt, dafl ferner Schwefel- 65 teilen, 

dampfe nur auf den Maschinenbereich begrenzt sind Fig. 2 einen schematischen Schnitt einer Vorrichtung 

und dort in einfacher Weise gezielt abgesaugt werden zur Tauchbehandlung geformter Betonteile gemaB ei- 

kdnnen, daB immer nur eine ausreichende Menge Be- nem ersten Ausftthrungsbeispiel, 
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Fig. 3 eine Einzelheit III in Fig. 2 in groBerem MaB- 
stab, 

Fig. 4 einen schematischen Schnitt etwa entspre- 
chend demjenigen in Fig. 2 einer Vorrichtung gemaB 
einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel. 5 

In Fig. 1 ist schematisch eine Einrichtung 10 gezeigt, 
die zum Hersteilen von Betonteilen 11 dient Dabei 
kommen Betonteile 11 verschiedenster Gr6Be, Form 
und Gestalt in Frage, audi wenn in Fig. 1 als Betonteil 
1 1 z. B. ein Schachtelement oder Rohr gezeigt ist. Auch io 
andere Schachtelemente, Kanalisationsrohre, Abiaufe, 
z. B. StraBenablaufe, Rinnen, z. B. Wasserrinnen, Bord- 
steine, Winkelelemente, Schachthalse oder auch andere 
Sonderteile, z. B. auch quadratische oder rechteckige 
Schachtelemente, Heizkanale, Stutzmauerelemente, 15 
Gelenkstucke, Abzweiger od dgl. Betonteile kommen in 
Betracht,die mittels der Einrichtung 10 herstelibar sind. 
Dabei kann die Einrichtung 10 vollautomatisch arbeiten. 
Einige Teile der Einrichtung 10 konnen unterflur ange- 
ordnet sein, z . B. in einem Schacht Dies gilt z. B. fur ein 20 
Tragteil 12, an dem auswechselbar eine Form 13 ange- 
bracht ist Die Form 13 weist z. B. einen etwa hutformi- 
gen Formkern 14 auf, der bei der Ausbildung der Ein- 
richtung 10 zur Durchfiihrung des sog. RuttelpreBver- 
fahrens im Inneren hohl ist und auswechselbar auf zu- 25 
mindest einem nicht weiter gezeigten Zentralruttler be- 
festigt werden kann. Statt dessen kann die Einrichtung 
10 aber ebensogut fur das GieBverfahren ausgestattet 
sein. Dann bedarf es des mindestens einen ZentralrUtt- 
lers nicht. 30 

Der Formkern 14 ist z. B. rund und mit einem kreis- 
farmigen Deckel 15 und einer zylindrischen, nach unten 
fuhrenden Kernwandung 16 versehen. Die auswechsel- 
bare Befestigung des Formkernes 14 hat den Sinn, durch 
Austausch gegen einen anderen Formkern anderen 35 
Durchmessers bzw. anderer Form und GrdBe anders 
bemessene und/oder geformte Betonteile 11 hersteilen 
zu konnen. 

Zur Form 13 gehort ferner ein auBerer, auswechsel- 
barer Formmantel 17, der der Form und GroBe des 40 
Formkernes 14 angepaBt ist und hier z. B. ebenfalls Zy- 
linderform hat Der Formmantel 17 tragt oben einen 
abstrebenden Flansch 18. Der Formmantel 17 umgibt 
den Formkern 14 mit radialem Abstand unter Bildung 
eines Formraumes 20 dazwischen. Im unteren Bereich 45 
sitzen auf dem Formkern 14 quer abstehende Stutzele- 
mente 19, z. B. ein umlaufender StQtzring. Fur die Form- 
gebung des unteren Stirnendes eines im Formraum 20 
zwischen Formkern 14 und Formmantel 17 zu formen- 
den Betonteiles 11 wird (iber den Formkern 14 ein Un- 50 
terring 21, auch Untermuffe genannt, gestreift, der auf 
den Stutzelementen 19 aufsitzt. Der Unterring 21 kann 
hier z. B. nach dem Einlegen maschinenseitig durch Ab- 
w&rtsfahren eines Hubwagens zusammen mit dem 
Formmantel 17 uber den Formkern 14 in die in der 55 
Zeichnung gezeigte Stellung bewegt werden. Der Hub- 
wagen ist hier der besseren Obersicht wegen nicht ge- 
zeigt In dieser unteren Stellung des Formmantels 17 ist 
dieser mit seinem unteren Ende gegen den Unterring 21 
gepreBt, so daB in diesem Bereich der Formraum 20 60 
dicht verschlossen ist. Der Unterring 21 dient spater 
dem erleichterten Abtransport des fertiggestellten Be- 
tonteiles 11. 

Die Einrichtung 10 weist ferner eine nur schematisch 
angedeutete EinpreBeinrichtung 40 auf, die beim ge- 65 
zeigten Ausfuhrungsbeispiel einen in Pfeilrichtung 41 
mittels eines nicht besonders dargestellten Antriebes 
absenkbaren und gegensinnig hochbeweglichen Halter 
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42 aufweist, an dem unten ein Oberring 43, auch Ober- 
muffe genannt, angebracht ist. Aufgabe der EinpreBein- 
richtung 40 ist es, nach Befullen des Formraumes 20 mit 
der aus einem Gemisch bestehenden Betonmasse und 
Verdichten beim Befullen durch den laufenden Zentral- 
ruttler die eingefiillte Betonmasse weiter zu verdichten 
und zugleich dem oberen Stirnende des zu formenden 
Betonteils 11 die dem Oberring 43 entsprechende Form 
zu geben. Hierzu wird die EinpreBeinrichtung 40 in eine 
hier nicht gezeigte Arbeitsstellung bewegt und in dieser 
der Halter 42 mittels seines nicht gezeigten Antriebes 
mitsamt dem Oberring 43 in Pfeilrichtung 41 nach unten 
in das oben offene Ende des Formraumes 20 eingepreBt 
und evtl. noch umlaufend angetrieben. 

Die Einrichtung 10 weist oberhalb der hier z. B. unter- 
flur angeordneten Form 13 und seitlich neben dieser 
eine langsverfahrbare Fulleinrichtung 30 auf, die l£ngs 
einer horizontalen Fuhrung 31 und somit langs einer 
horizontalen Bahn in Pfeilrichtung 32 hin und her ver- 
fahrbar ist, und zwar zwischen der in Fig. 1 gezeigten 
Ausgangsstellung und einer demgegenuber nach rechts 
versetzten FOllstellung. In der gezeigten Ausgangsstel- 
lung befindet sich die Fulleinrichtung 30 seitlich, in 
Fig. 1 links, neben der Form 13, ohne daB die Form 13 
und insbesondere das oben offene Ende des Formrau- 
mes 20 dabei von Teilen der Fulleinrichtung 30 uber- 
deckt ist In der in Pfeilrichtung 32 in Fig. 1 nach rechts 
verfahrenen Fullstellung hingegen befindet sich die 
FOlleinrichtung 30 Dber dem oben offenen Formraum 
20, so daB in diesen mit Hilfe der Fulleinrichtung 30 
Betonmasse eingefullt werden kann. Nach dem Fullvor- 
gang wird die Fulleinrichtung 30 in Pfeilrichtung 32 in 
Fig. 1 wieder zurtick in die Ausgangsstellung verfahren, 
wobei zugleich uberschiissige Betonmasse oberhalb des 
Deckels 15 und des Flansches 18 von der Fulleinrichtung 
30 abgezogen wird. Zugleich bewirkt dies ein Giatten 
der Oberseite. Erforderlichenfalls kann auch eine ande- 
re oder zusatzliche Glattvorrichtung vorgesehen sein. 

Diese Einrichtung 10 oder auch eine andersgestaltete 
Einrichtung ermoglicht die Herstellung von Betonteilen 
11 in der Form 13 und dabei eine Verfahrensweise, bei 
der man ein Bindemittel 22 und ferner Zuschlagstoffe 23 
und 24, z. B. Sand und ICies und bedarfsweise auch noch 
Fuller, Fasern od. dgl. Komponenten zu einer Beton- 
masse 25 mischt und dieses Gemisch in den Formraum 
20 einfullt Dabei macht es die Einrichtung 10 mogiich, 
daB man die Zuschlagstoffe 23, 24 od dgl. Komponenten 
und das Bindemittel 22 bedarf sbezogen und formnah 
und vor allem im wesentlichen erst kurz vor dem Einful- 
len in den Formraum 20 mischt — anders als bei bisher 
bekannten Verfahren, bei denen das Bindemittel und die 
Zuschlagstoffe od. dgl. Komponenten an anderer Stelle, 
zumindest sehr weit weg von der Form 13, fertig ge- 
mischt werden und die fertig gemischte Betonmasse in 
einem Vorratsbehalter und in einer solchen Menge, die 
dem Herstellungsbedarf z. B. eines ganzen Tages ent- 
spricht, bereitgehalten wird. Bei diesem Verfahren ge- 
maB der Erfindung mischt man nur eine fur eine Fiillung 
der Form 13 ausreichende Menge Betonmasse 15, die 
man dann im wesentlichen kurz nach dem Mischen in 
den Formraum 20 einftillt, wobei der Mischvorgang so- 
gar noch wahrend der Verfahrbewegung der Fullein- 
richtung 30 von der in Fig. 1 gezeigten Ausgangsstel- 
lung in die FOllstellung erfolgen kann. Beim Verfahren 
gemaB der Erfindung mischt man also nur eine solche 
Menge an Betonmasse 25, die far den nBchsten Arbeits- 
takt benotigt wird bzw. bei kleinen herzustellenden Be- 
tonteilen 1 1 nur eine solche Menge an Betonmasse 25, 
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die fur mehrere aufeinanderfoigende Arbeitstakte, z. B. 
etwa fur zwei bis fiinf Arbeitstakte, also zwei bis fiinf 
Betonteile 11, bendtigt wird Da somit taktweise jede 
Mischung der Betonmasse 25 erstellt wird, ist eine so- 
fortige Ruckkopplung und somit Anpassung und Kor- 5 
rektur moglich. Man kann also anhand bestimmter Pa- 
rameter, die man bei der Formgebung messen kann, z. B. 
anhand des Reibfaktors beim Entschalen eines gefertig- 
ten Betonteiles 11 aus der Form 13 und/oder auch durch 
manuelle Bewertung der hergestellten Betonteile 1 1, die 10 
Mischung der Betonmasse 25 standig anpassen. Da- 
durch kann die Mischungszusammensetzung standig an 
die geforderte Qualitat angepaBt werden. AuBerdem 
ergibt sich der Vorteil, daB stets eine frische Mischung 
an Betonmasse 25 verarbeitet wird. was insbesondere 15 
wichtig ist bei solchen Betonmassen 25, die sehr schnell 
abtrocknen bzw. bei denen der AbbindeprozeB gleich 
bei der Herstellung der Mischung beginnt. Die Einrich- 
tung ermoglicht somit auch eine Vorgehensweise, bei 
der man als Bindemittel 22 ein Zweikomponentenharz 20 
mit Zuschlagstoffen 23 und 24 od. dgl. Komponenten 
mischt, urn einen Polymerbeton herzustellen. Fur jeden 
Arbeitstakt wird immer die richtige Betonmenge ange- 
mischt Die Verarbettung von Polymerbeton macht es 
aufgrund des mit der Mischung einsetzenden Abbinde- 25 
prozesses unbedingt notwendig, die Mischung sofort zu 
verarbeiten, was die Einrichtung 10 und das geschilderte 
Verfahren gemaB der Erfindung ermoglichen. 

Statt dessen kann man aber als Bindemittel 22 auch 
Zement und Wasser mit den Zuschlagstoffen 23 und 24 30 
od. dgl. Komponenten mischen und auch hier mittels der 
Einrichtung 10 die Mischung der Betonmasse 25 in glei- 
cher Weise sehr genau einhalten und auf das herzustel- 
lende Produkt abstimmeit Mit einer solchen Betonmas- 
se 25 werden dann zementgebundene Betonteile 1 1 her- 35 
gestellt Allen Methoden ist es unabhingig vom einge- 
setzten Bindemittel und den Zuschlagstoffen 23, 24 
oddgl. Komponenten gemeinsam, daB die Mischung 
jeweils bedarfsbezogen und nur in der Menge vorge- 
nommen wird, die fur den nachsten Takt bzw. bei klei- 40 
nen herzustellenden Betonteilen 11 fOr mehrere Takte 
bendtigt wird. Es laBt sich somit eine reproduzierbare 
Qualitat herzustellender Betonteile 11 garantieren, da 
fur jedes einzelne herzustellende Betonteii 11 die Mi- 
schung der Betonmasse 25 immer wieder neu eingestellt 45 
und insbesondere angepaBt werden kann. 

Eine weitere wesentliche Besonderheit der Einrich- 
tung 10 und des Verfahrens gemaB der Erfindung liegt 
darin, daB man die Zuschlagstoff e 23, 24 od dgL Kompo- 
nenten und das Bindemittel 22 unter Verwendung einer 50 
vorhandenen, das Einfiillen der Betonmasse 25 in den 
Formraum 20 bewirkenden Fulleinrichtung 30 mischen 
kann. Darauf wird spater noch im Detail eingegangen. 
Dies ist dadurch erreicht, daB die eingangs beschriebene 
Fulleinrichtung 30 zugleich als Mischeinrichtung 29 zum 55 
Mischen zugefuhrter Zuschlagstoffe 23, 24 oddgl. 
Komponenten und Bindemittel 22 und Herstellung des 
Gemisches 25 ausgebildet ist und dient. 

Die Einrichtung 10 und das Verfahren gemaB der Er- 
findung ermoglichen es, daB man als Bindemittel 22 statt 60 
Zement und Wasser oder statt eines Zweikomponen- 
tenharzes in besonders bevorzugter Weise Schwefel, 
insbesondere elementaren und/oder modifizierten und/ 
oder mit Zusatzen, z.B. mit Fullstoffen, versehenen 
Schwefel und/oder ein Gemisch davon zumischt Dabei 65 
ist vorgesehen, daB man die Zuschlagstoffe 23, 24 
od dgl. Komponenten auf eine Temperatur erhitzt zum 
Mischen bereit halt und in dieser erhitzten Form als 
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Mischungspartner zugibt, wobei diese Temperatur vor- 
zugsweise wesentlich iiber der Schmelztemperatur des 
Bindemittels 22, insbesondere des Schwefels oder 
Schwefelgemisches, liegt Dabei kann man so vorgehen, 
daB man das Bindemittel 22, insbesondere den Schwefel 
oder das Schwefelgemisch, in fester ungeschmolzener 
Form, z. B. als Mehl, Flocken, Granulat, Kugeln, Pellets, 
und mit einer zumindest deutlich unter der Schmelztem- 
peratur liegenden Temperatur zum Mischen bereit halt 
und zugibt. z. B. dem gleichzeitig oder kurz vorher er- 
zeugten Gemisch aus Zuschlagstoffen 23, 24 oddgl. 
Komponenten zumischt Dabei nimmt das zugemischte 
Bindemittel 22, insbesondere der Schwefel oder das 
Schwefelgemisch, die Warme aus den Zuschlagstoffen 
23, 24 od dgl. Komponenten, z. B. dem Gemisch daraus, 
auf. Die in den Zuschlagstoffen 23, 24 od. dgl. Kompo- 
nenten gespeicherte Warmemenge reicht dabei aus, urn 
das zugemischte Bindemittel 22, insbesondere den 
Schwefel oder das Schwefelgemisch, so weit zu erhitzen, 
daB dessen Schmelztemperatur erreicht wird und somit 
dieses Bindemittel 22 dadurch verflussigt wird. Dieses 
vorstehend far Schwefel oder ein Schwefelgemisch als 
Bindemittel 22 beschriebene Verfahren ist besonders 
vorteilhaft und mittels der Einrichtung 10 gemaB der 
Erfindung mit Vorteil durchfuhrbar. Wird im Bereich 
der Form 13 nach dem RuttelpreBverfahren gearbeitet, 
so muB das MischungsverhaUtnis von Bindemittel 22 und 
Zuschlagstoffen 23, 24 od. dgl. Komponenten sehr ge- 
nau eingehalten und ziemlich exakt auf das herzustellen- 
de Betonteii 11 abgestimmt werden, was in beschriebe- 
ner Weise durch die Erfindung ermoglicht ist Alternativ 
kann es sich bei der Form 13 aber auch urn eine solche 
handeln, die eine Herstellung nach dem bekannten 
GieBverfahren ermoglicht, bei dem die Entschalung des 
hergestellten Betonteils 11 nicht sofort erfolgt sondern 
erst dann, wenn das Betonteii 1 1 im Formraum 20 abge- 
bunden und erhartet ist. Bei diesem Verfahren kommen 
mehrere Formen 13 zum Einsatz, die sich in einem 
Kreislauf bewegen zum Abbinden, Entformen und 
Ruckfuhren zur Einrichtung 10. Auch fur dieses GieB- 
verfahren sind die Einrichtung 10 und das Verfahren 
gemaB der Erfindung mit Vorteil verwendbar. 

Mit besonderem Vorteil eignet sich die Einrichtung 
10 und das Verfahren gemaB der Erfindung fur die Her- 
stellung von schwefelgebundenen Betonteilen 11, wozu 
der zu mischenden Betonmasse 25 als Bindemittel 22 
Schwefel oder ein Schwefelgemisch, wie vorstehend er- 
lautert, zugegeben wird. Im besonderen hierfOr ergeben 
sich besondere Vorteile. Z.B. werden beim Herstellungs- 
prozeB nur die kombinierte Fulleinrichtung 30 und 
Mischeinrichtung 29 und Form 13 mit der Betonmasse 
25 verschmutzt, so daB sich eine tagliche Reinigung der 
Einrichtung nur auf die kombinierte Fulleinrichtung 30 
und Mischeinrichtung 29 sowie Form 13 und den Ober- 
ring 43 beschrlnkt Wird mit flttssigem Schwefel fur die 
Herstellung schwefelgebundener Betonteile 11 gearbei- 
tet, entstehen Schwefeldampfe. Mit Vorteil sind bei der 
Erfindung diese Schwefeldampfe nur auf den Bereich 
der Einrichtung 10 begrenzt und k6nnen dort mittels 
hier nicht weiter gezeigter Absaugeinrichtungen gezielt 
abgesaugt werden- Von Vorteil ist ferner, daB immer 
nur kleine Mengen an Betonmasse 25 als Gemisch her- 
gestellt werden. Dadurch, daB bei der gewunschten Her- 
stellung schwefelgebundener Betonteile 11 als Binde- 
mittel 22 Schwefel oder Schwefelgemisch in fester, un- 
geschmolzener Form zugemischt werden kann, ergeben 
sich weiterhin vielfaltige Vorteile. So muB z. B. nicht mit 
zuvor fur sich allein als Mischungspartner aufgeheiztem 
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und schmelzfliissigem Schwefel, der bevorratet und der 
Einrichtung 10 zugefUhrt wird, gearbeitet werden. Es 
entfallt die diesbeziiglich aufwendige Bevorratung und 
der Transport dieses fliissigen Bindemittels zur Einrich- 
tung 10. Auch ist der Mischvorgang mit einem solchen 5 
festen ungeschmolzenen Schwefel bzw. Schwefelge- 
misch, das dem z. B. zuvor hergestellten Gemisch aus 
den Zuschlagstoffen 23, 24 od. dgl. Komponenten zuge- 
geben wird, besonders einfach. Sowohl das Einfullen 
dieses Bindemittels 22 als auch das Dosieren laQt sich 10 
sehr einfach und reproduzierbar verwirklichen. Dabei 
kann dieses Bindemittel 22 in fester, ungeschmolzener 
Form im ubrigen sehr einfach bevorratet und transpor- 
tiert werden, z. B. uber Fbrderbander, Schnecken 
od. dgl. Es kann im Ubrigen sehr feinfuhlig dosiert wer- 15 
den t z. B. abgewogen werden, wodurch ein problemlo- 
ses und exaktes Dosieren dieses Bindemittels 22 in Form 
von Schwefel oder Schwefelgemisch vorgenommen 
werden kann. Dabei versteht es sich, daB unter dem 
Begriff Schwefelgemisch auch eine Mischung von 20 
Schwefel mit Fullstof f en oder Zusatzen zu verstehen ist, 
durch die bei modifiziertem Schwefel die Eigenschaften 
gunstig beeinfluBt werden kdnnen. Als Fuller konnen z . 
B. kostengunstiges Steinmehl, Basaltmehl, das sehr kor- 
rosionsbestandig ist, Quarzmehl od.dgl. in Betracht 25 
kommen. 

Nachfolgend sind weitere Einzelheiten und Besonder- 
heiten der Einrichtung 10 und des Verfahrens gemafl 
der Erfindung erlautert. Die kombinierte FUUeinrich- 
tung 30 und Mischeinrichtung 29 erfiillt in einem zwei 30 
Funktionen. Zumindest in ihrer in Fig. 1 gezeigten zu- 
ruckbewegten Ausgangssteilung arbeitet sie als Misch- 
einrichtung 29, wobei diese Funktion auch noch bedarfs- 
weise wahrend der Bewegung in Pfeilrichtung 32 in 
Richtung zur Fullstellung aufrechterhalten werden 35 
kann. Spatestens dann, wenn die kombinierte FUllein- 
richtung 30 und Mischeinrichtung 29 dann die beschrie- 
bene Fullstellung erreicht hat, arbeitet sie als reine Fiill- 
einrichtung 30 zur Beftillung des Formraumes 20. 

Die Fulleinrichtung 30 weist eine Mischkammer 33 40 
auf, der eine Antriebseinrichtung 34, z. B. ein druckmit- 
telbetriebener Arbeitszylinder, zugeordnet ist, mittels 
der die Mischkammer 33 von der Ausgangssteilung ge- 
maB Fig. 1 in Pfeilrichtung 32 nach rechts in die FQllstel- 
lung und gegensinnig zuriick bewegbar ist. Die Misch- 45 
kammer 33 weist eine thermische Isolierung 35 auf und 
ist mittels einer Heizeinrichtung 36 vorzugsweise bei 
Bedarf beheizbar, z. B. auf eine Temperatur, die zumin- 
dest so hoch ist wie die Schmelztemperatur eines 
schmelzbaren Bindemittels 22. Dadurch ist die Fullein- 50 
richtung 30 in der Lage, erhitzte eingefQHte Zuschlag- 
stoffe 23, 24 od. dgl. Komponenten auf Temperatur zu 
halten und beim Zumischen des Bindemittels 22, z. B. in 
Form von Schwefel oder einem Schwefelgemisch, des- 
sen Verflussigung durch die Warme der Zuschlagstoffe 55 
23, 24 od dgl. Komponenten zu ermoglichen und auBer- 
dem die so ftir die Verarbeitung fertige Mischung der 
Betonmasse 25 verarbeitungsbereit zu halten, insbeson- 
dere den Schwefel bzw. das Schwefelgemisch in der 
Betonmasse 25 schmelzflQssig zu halten. Die thermische 60 
Isolierung 35 besteht z. B. aus einem auBeren Isolier- 
mantel. Die nur schematisch innerhalb der Isolierung 35 
angedeutete Heizeinrichtung 36 kann z. B. aus einer 
elektrischen Widerstandsheizung bestehen oder auch 
aus einer hier nicht weiter gezeigten Warmluft- oder 65 
Heizgasheizung, aus einer Infrarotbeheizung oder ahn- 
liches. 

Der besseren Obersicht wegen ist hinsichtlich der ein- 
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zelnen Bestandteile der Form 13 nicht weiter darge- 
stellt, daB auch der Formkern 14, der Formmantel 17, 
der Unterring 21 und der Oberring 43 beheizt sein kon- 
nen, wobei die Beheizung zumindest dann eingeschaltet 
ist, wenn Betonteile 1 1 aus schwefelgebundenem Beton 
hergestellt werden, fur den als Bindemittel 22 in be- 
schriebener Weise Schwefel oder ein Schwefelgemisch 
eingesetzt wird. Wird hingegen mit einem anderen Bin- 
demittel 22 gearbeitet, z. B. urn Betonteile 11 aus Poly- 
merbeton herzustelien oder zementgebundene Beton- 
teile, wie eingangs erlautert ist, bedarf es dieser Behei- 
zung dieser einzelnen Teile der Form 13 nicht. Eine 
dafur vorgesehene Heizeinrichtung bleibt dann ausge- 
schahet Auch bedarf es dann der Beheizung der Misch- 
kammer 33 nicht, deren Heizeinrichtung 36 dann eben- 
falls ausgeschaltet ist. 

Die Mischkammer 33 weist einen zusammen mit die- 
ser beweglichen Mischantrieb 37 sowie Mischglieder 35 
auf, die vom Mischantrieb 37 angetrieben sind. Der 
Mischantrieb 37 besteht z. B. aus einem elektrischen An- 
triebsmotor oder Getriebemotor, der ein Ritzel 39 an- 
treibt, das mit einem Zahnkranz 51 in Getriebeverbin- 
dung stent Der Zahnkranz 51 sitzt auf der AuBenseite 
eines mittels eines Lagers 52 um eine vertikale Achse 
drehbar gelagerten Ringes 53, an dem die Mischglieder 
38 befestigt sind. Die Mischglieder 38 bestehen z. B. aus 
Mischarmen, die vom Ring 53 nach unten abstreben und 
am unteren Ende Querteile, z. B. Paddel od. dgl, aufwei- 
sea Das Lager 52 wird innen von einem Oberteil 54 
gehalten, der fester Bestandteil der Mischkammer 33 ist. 
Der Oberteil 54 besteht z. B. aus einem zyiindrischen 
Hals, der sich an einen oberen AbschluB 55 der Misch- 
kammer 33 anschlieBt und ausgehend davon nach oben 
vorsteht Die Mischkammer 33 weist ferner einen hoch- 
ragenden AuBenmantel 56, z. B. Ringmantel zylindri- 
scher Form, auf, an den der obere AbschluB 55 und das 
Oberteil 54 angeschlossen sind, z. B. damit einstiickig 
sind, wobei samtliche genannte Teile mit der thermi- 
schen Isolierung 35 versehen sein kdnnen. Der AuBen- 
mantel 56 der Mischkammer 33 umgrenzt einen inneren 
Mischraum 57, in den die Mischglieder 38 von oben 
hineinragen. 

Die Mischkammer 33 weist zumindest eine bodensei- 
tige Ausgabedffnung 58 auf. Diese ist in der in Fig. 1 
gezeigten Ausgangssteilung verschlossen, hingegen in 
der in Pfeilrichtung 32 nach rechts zum offenen Ende 
des Formraumes 20 hin verschobenen Fullstellung ge- 
offnet, so dafi in der Mischkammer 33 enthaltene ge- 
mischte Betonmasse 25 aus dem Mischraum 57 abgege- 
ben und in den Formraum 20 eingef ullt werden kann. 

Beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist die Misch- 
kammer 33, insbesondere der AuBenmantel 56 mit obe- 
rem AbschluB 55 und Oberteil 54, in der in Fig. 1 gezeig- 
ten Ausgangssteilung Uber einer darunter verlaufenden 
Bodenplatte 59 angeordnet, die die Fuhrung 31 bildet 
und ein ortsfestes Element darstellt, das nicht mit der 
Mischkammer 33 in Pfeilrichtung 32 hin und her bewegt 
wird. In der Ausgangssteilung gemafi Fig. 1 verschlieBt 
die Bodenplatte 59 die Mischkammer 33, insbesondere 
deren bodenseitige Ausgabedffnung 58, wobei die 
Mischkammer 33 in der Ausgangssteilung gemaB Fig. 1 
auf der Bodenplatte 59 aufsitzen kann. Auch die Boden- 
platte 59 weist eine thermische Isolierung 60 und vor- 
zugsweise eine Heizeinrichtung 61 auf, mittels der be- 
darfsweise eine Beheizung der Bodenplatte 59 aus den 
genannten GrUnden erfolgen kann. Bei dieser Gestal- 
tung hat die bodenseitige Ausgabedffnung 58 der 
Mischkammer 33 den gleichen Offnungsquerschnitt wie 
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der Mischraum 57. Es versteht sich, dafl die Form der 
Mischkammer 33 nahezu beliebig ist Sie kann vieleckig 
oder auch rund sein, wobei dementsprechend auch ihr 
AuBenmantel 56, oberer AbschluB 55 und Oberteil 54 
gestaltet sind. 5 

Bei einem anderen, nicht gezeigten Ausfiihrungsbei- 
spiel ist die Mischkammer 33 im Bereich der bodenseiti- 
gen Ausgabedffnung 58 mit einem unteren AbschluB 
versehen, der Bestandteil der Mischkammer 33 ist und 
mit dieser in Pfeilrichtung 32 bewegt wird. Dieser unte- io 
re AbschluB enthalt eine oder mehrere bodenseitige 
Ausgabeoffnungen, die uber ein VerschluBglied, z. B. ei- 
nen mittels eines Antriebes betatigbaren Schieber 
od dgLverschlieBbar ist und bedarfsweise geoffnet wer- 
den kann. is 

Der Mischantrieb 37 weist eine nur schematisch und 
blockartig angedeutete Drehmoment-Mefleinrichtung 
62 auf. Die Mischkammer 33, insbesondere die Boden- 
platte 59, weist eine GewichtsmeBeinrichtung 63 auf, die 
unterhalb der Bodenplatte 59 angeordnet ist. Die Dreh- 20 
moment-MeBeinrichtung 52 und/oder GewichtsmeB- 
einrichtung 63 haben folgenden VorteiL Wenn der 
Mischvorgang abgeschlossen ist und die gemischte Be- 
tonmasse 25 in der Mischkammer 33 verarbeitungsbe- 
reit ist, so wird die kombinierte Fiilleinrichtung 30 und 25 
Mischeinrichtung 29 mittels der Antriebseinrichtung 34 
in Pfeilrichtung 32 aus der Ausgangsstellung gemaB 
Fig. 1 nach rechts horizontal und relativ zur feststehen- 
den Bodenplatte 59 iiber das oben offene Ende des 
Formraumes 20 geschoben, wobei die Bewegung auch 30 
uber den oberen Flansch 18 des Formmantels 17, der auf 
gleichem Niveau wie die Bodenplatte 59 verlauft, hin- 
weg geschieht. Dann erfolgt das Fiillen des Formraumes 
20 dadurch, daB iiber den eingeschalteten Mischantrieb 
37 und das Getriebe 39, 51 die Mischglieder 38 in dem 35 
Mischraum 57 z. B. umlaufend bewegt werden und da- 
durch die Betonmasse 25 Uber die offene bodenseitige 
Ausgabeoffnung 58 aus der Mischkammer 33 herausge- 
fordert und in den Formraum 20 eingefiillt wird. Ist der 
Fullvorgang beendet, wird die kombinierte Fulleinrich- 40 
tung 30 und Mischeinrichtung 29 mittels der Antriebs- 
einrichtung 34 in Pfeilrichtung 32 in Fig. 1 nach links 
zurQck auf die Bodenplatte 59 und in die Ausgangsstel- 
lung verschoben. Dabei zieht die kombinierte Fiillein- 
richtung 30 und Mischeinrichtung 29 Qberschussige Be- 45 
tonmasse 25 von der Form 13 ab. Diese restliche Beton- 
masse 25 befindet sich nun im Mischraum 57 und kann 
fur den nachsten Takt noch benutzt werden, wobei die 
fur diesen Takt herzustellende Menge der neuen Mi- 
schung um die noch vorhandene Restmenge geringer 50 
sein kann. Dementsprechend ist unter Berticksichtigung 
der vorhandenen Restmenge die fur die Mischung zuzu- 
gebende Menge an Zuschlagstoffen 23, 24 od dgl. Kom- 
ponenten und Bindemittel 22, z.B. Schwefel oder 
Schwefelgemisch, zu dosieren. Dazu bedarf es der Er- 55 
mittlung der verbliebenen Restmenge. Diese kann wahl- 
weise entweder Qber die GewichtsmeBeinrichtung 63 an 
der Bodenplatte 59 gemessen werden und/oder auch 
durch das Drehmoment der Mischglieder 38, welches 
uber die Drehmoment- MeBeinrichtung 62 ermittelt 60 
werden kann. Auf diese Weise kann, ausgehend von der 
ermittelten Restmenge, die erforderliche Menge.an Zu- 
schlagstoffen 23, 24 od dgl. Komponenten und bedarfs- 
weise an Bindemittel 22 der Mischkammer 33 fur den 
nachsten Arbeitstakt zugegeben werden und mit der 65 
vorhandenen Restmenge gemischt werden. 

Beim Arbeiten nach dem RattelpreBverfahren kann 
die Entformung des hergestellten Betonteiles 11 und 



dessen Abtransport erfolgen, wahrend fur den nachsten 
Takt ein neuer Mischvorgang mittels der kombinierten 
Fiilleinrichtung 30 und Mischeinrichtung 29 stattfindet. 
Wird statt dessen nach dem GieBverfahren gearbeitet, 
erfolgt der Austausch der Formeinrichtungen und Wei- 
tertransport, wahrend ein neuer Mischvorgang stattfin- 
det. 

Werden schwefelgebundene Betonteile 11 unter Ver- 
wendung von Schwefel oder Schwefelgemischen als 
Bindemittel 22 hergestellt, so ist beim Mischvorgang 
und beim Fullvorgang, beide durchgefuhrt mittels der 
kombinierten Mischeinrichtung 29 und Fiilleinrichtung 
30, die Heizeinrichtung 36 und 61 und ferner auch die 
Beheizung der einzelnen Komponenten der Form 13 
eingeschaltet, so daB im Bereich der Mischkammer 33 
ein etwaiges Erstarren des flussigen Schwefels bzw. 
Schwefelgemisches verhindert wird und im Bereich der 
Form 13 durch Vorheizen der genannten Komponenten 
der Form vermieden wird, daB der eingefullte Schwefel- 
beton durch zu kalte Wandteile der Form 13 uner- 
wiinscht zu friih abbindet, weil der Schwefel bzw. das 
Schwefelgemisch vorzeitig erstarrt. Somit wird in der 
Form 13 ein Ankleben des Schwefelbetons vermieden. 

Die Mischkammer 33 weist eine oder mehrere Zuga- 
beoffnungen auf, uber die Zuschlagstoffe 23, 24 od dgl. 
Komponenten und/oder Bindemittel 22 zugebbar sind. 
Beim gezeigten Ausftihrungsbeispiel, bei dem allein zur 
Verdeutlichung der Erfindung zwei Zuschlagstoffe 23, 
24, z. B. Sand bzw. Kies, als Mischungspartner und fer- 
ner das Bindemittel 22 als Zumischungspartner zugege- 
ben werden, sind drei Zugabeoffnungen 64 bis 66 vorge- 
sehen, von denen die Zugabeoffnung 64 fur das Binde- 
mittel 22, die Zugabeoffnung 65 fur den Zuschlagstoff 23 
und die Zugabedffnung 66 fur den Zuschlagstoff 24 be- 
stimmt sind. Die Zugabeoffnungen 64 bis 66 befinden 
sich beispielsweise im Bereich der Oberseite, insbeson- 
dere des Oberteiles 54, der Mischkammer 33. Beim ge- 
zeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die Zugabeoffnungen 
65 und 66 im Bereich des Oberteils 54 zu einer einzigen 
groBen Einfiilloffnung vereinigt. Da letztlich die Art und 
Weise der Zugabe des Bindemittels 22 und der Zu- 
schlagstoffe 23, 24 od dgl. Komponenten in beliebiger 
Weise erfolgen kann, z. B. auch durch Forderbander, 
Rutschen, Kubelbahn od.dgL, dient die nachstehende 
Eriauterung der Zugabe allein dem besseren Verstand- 
nis. Es sind einzelne Vorratsbehalter 67, 68 und 69 fur 
das Bindemittel 22 bzw. den Zuschlagstoff 23 bzw. den 
Zuschlagstoff 24 vorhanden, in denen diese jeweils ge- 
trennt enthalten sind In diesem Fall kann die Dosierung 
der einzelnen Mischungspartner direkt aus den Vorrats- 
behaltern 67 bzw. 68 bzw. 69 erfolgen. Der Vorratsbe- 
halter 67 steht mit der Zugabeoffnung 64 in Verbindung, 
der Vorratsbehalter 68 mit der Zugabedffnung 65 und 
der Vorratsbehalter 69 mit der Zugabeoffnung 66, so 
daB dariiber vom jeweiligen zugeordneten Vorratsbe- 
halter 67 bzw. 68 bzw. 69 eine dosierte Menge an Binde- 
mittel 22 bzw. Zuschlagstoff 23 bzw. 24 der Mischkam- 
mer 33 zugefuhrt werden kann. Zwischen dem jeweili- 
gen Vorratsbehalter 67 bzw. 68 bzw. 69 und der zuge- 
ordneten Zugabeoffnung 64 bzw. 65 bzw. 66 befindet 
sich eine Dosier- und/oder Fordereinrichtung 70 bzw. 
71 bzw. 72, z. B. jeweils in Form einer nur schematisch 
angedeuteten Fdrderschnecke. Die Vorratsbehalter 67 
bis 69 enthalten Vorratskammern fflr das jeweilige Gut, 
wobei die beiden Vorratsbehalter 68 und 69, in denen 
die Zuschlagstoffe 23, 24 enthalten sind, eine thermische 
Isolierung 73 bzw. 74, z. B. in Form eines aufleren Iso- 
liermantels, und ferner jeweils eine Heizeinrichtung 75 
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bzw. 76 zur bedarfsweisen Beheizung aufweisen. Sollen 
z. B. Betonteile It aus schwefelgebundenem Beton her- 
gestellt werden, zu dem als Bindemittel 22 aus dem Vor- 
ratsbehalter 67 Schwefel oder Schwefelgemisch in be- 
schriebener Weise mittels der Dosier- und Forderein- 
richtung 70 zugemischt wird, und zwar in fester Form, 
der durch die erhitzten anderen Zuschlagstoffe 23, 24 
od. dgl. Komponenten erst in der Mischkammer 33 ver- 
fliissigt werden soil, so wird die Heizeinrichtung 75, 76 
des Vorratsbehalters 68 bzw. 69 zur dortigen Erhitzung 
der enthaltenen Zuschlagstoffe 23 bzw. 24 eingeschaltet, 
wobei die Zuschlagstoffe 23, 24 auf eine Temperatur 
erhitzt werden, die wesentlich iiber der Schmelztempe- 
ratur des Schwefels oder Schwefelgemisches als Binde- 
mittel 22 liegt 

Werden hingegen z. B. zementgebundene Betonteile 
11 hergestellt, wobei als Bindemittel 22 Zement und 
Wasser verwendet werden, ist eine Beheizung der son- 
stigen Zuschlagstoffe 23, 24 und der Mischkammer 33 
sowie der Form 13 unerwunscht Das gleiche ist der Fall, 
wenn Betonteile 11 aus Polymerbeton hergestellt wer- 
den und dafOr als Bindemittel 22 ein Zweikomponenten- 
harz zugegeben wird In all diesen Fallen werden die 
jeweiligen Heizeinrichtungen naturlich abgeschaltet. 

Eine andere eigenstandige Verfahrensweise gemaB 
der Erfindung ist anhand von Fig. 2 bis 4 erlautert. Beim 
Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 2 ist schematisch ein Behait- 
nis 77 gezeigt, das mit einer thermischen Isolierung 78 
z. B. in Form eines auBeren Isoliermantels und einer 
Heizeinrichtung 79 sowie einem Deckel 80 versehen ist, 
iiber den das Innere 81 des Behaitnisses 77 z. B. druck- 
dicht verschlossen werden kann. Im Inneren 81 befindet 
sich in schmelzflussigem Zustand ein Schutzmaterial 82, 
das mittels der Heizeinrichtung 79 schmelzflussig gehal- 
ten wird. Auch hier versteht es sich, daB die Heizeinrich- 
tung 79 als elektrische Widerstandsheizung, HeiBluft- 
oder Heizgasheizung, Infrarotheizung od. dgl. ausgebil- 
det sein kann. Das im Inneren 81 enthaltene, schmelz- 
flussig gehaltene Schutzmaterial 82 bildet ein Bad, wo- 
bei der Fullstand 83 nahezu bis zum Deckel 80 reicht 
Das aus Schutzmaterial 82 bestehende Bad ist durch 
eine Leitung 84 mit DruckmeBeinrichtung 85 wahlweise 
z.B. mit einem Oberdruck, beispielsweise standigem 
Oberdruck, oder einem Unterdruck, z. B. einem standi- 
gen Unterdruck oder auch mit einem im standigen 
Wechsel aufgebrachten Oberdruck und Unterdruck be- 
aufschlagbar. 

Die Erfindung sieht im Zusammenhang mit Fig. 2 ein 
Verfahren vor, bei dem Betonteile 86 beiiebiger Art mit 
einer Oberflachenschicht 87 innen und einer Oberfia- 
chenschicht 88 auBen dadurch versehen werden, daB 
man das Betonteil 86 in das im Behaltnis 77 enthaltene 
Bad aus flussigem Schutzmaterial 82 eintaucht Dabei 
kann das eingetauchte Betonteil 86 auf eine Temperatur 
vorgewarmt werden, vorzugsweise vor dem Eintauchen, 
die der Schmelztemperatur des im Bad befindlichen 
flussigen Schutzmaterials 82 entspricht oder niedriger 
oder hdher als diese ist Durch die Vorwarmung des 
einzutauchenden Betonteils 86 laBt sich die Schichtdicke 
der Oberflachenschicht 87 und 88 beeinflussen; denn 
durch AbkUhlung des flussigen Schutzmaterials 82 an 
der Wandung des eingetauchten Betonteiles 86 kann 
sich das Schutzmaterial 82 im Inneren und/oder an der 
Wandung des Betonteils 86 in Abhangigkeit von der 
Vorwarmtemperatur verfestigen und ablagern, so daB 
man also durch die Vorwarmtemperatur die Schichtdik- 
ke der Ablagerung vorgeben kann. Das eingetauchte 
Betonteil 86 wird far eine vorgegebene Verweildauer ira 



Bad des flussigen Schutzmaterials 82 belassen, wobei 
auch durch diese Zeitdauer des Eintauchens die Schicht- 
dicke der Oberflachenschicht 87, 88 bestimmt werden 
kann. In Fig. 3 ist gestrichelt eine sich an die Oberfla- 
5 chenschicht 87 bzw. 88 anschlieBende Zone mit der 
Querschnittsbreite a bzw. b angedeutet, die die Ein- 
dringtiefe des Schutzmaterials 82 in das Gefuge des Be- 
tonteiles 86 verdeutlichL 
Von Vorteil kann es sein, wenn man bei der Herstel- 

io lung der Betonteile 86 bereits eine wesentliche Anzahl 
von Hohlraumen, z. B. Kanalen, im Inneren des Beton- 
teiles erzeugt und sodann diese Hohlraume beim Ein- 
tauchen des Betonteils 86 gemaB Fig. 2 in das aus flussi- 
gem Schutzmaterial 82 bestehende Bad zusatzlich mit 

15 dem Schutzmaterial 82 fiillt Man kann z. B. Betonteile 
86 aus porosem Beton bilden, z. B. aus einem Beton mit 
einem Luftanteil bzw. Porenanteil im Beton, der z. B. 
iiber 5 % liegt. 
Beim Eintauchen des Betonteiles 86 in das Bad des 

20 Schutzmaterials 82 dringt dieses Material in die Kapilla- 
re des Betons ein, wobei dieses Eindringen durch die 
Beaufschlagung des Bades durch Druck oder Vakuum 
oder durch Beaufschlagung von Druck/Vakuum in stan- 
digem Wechsel noch verbessert werden kann. Als ande- 

25 re Moglichkeit gibt es diejenige, bei der Herstellung des 
Betonteils 86 einen Beton zu verwenden mit relativ we- 
nig Feinteilen, so daB beim HerstellungsprozeB eine 
vollkommene Verdichtung nicht geschieht und somit ei- 
ne gewisse Anzahl von Luftkanalen im fertigen Beton- 

30 teil 86 verbleibt Diese Luftkanale nehmen beim Eintau- 
chen des Betonteils 86 in das Bad das Schutzmaterial 82 
auf und sorgen fur eine gute Verbindung des Schutzma- 
terials mit dem Beton. 
Durch diese Tauchbehandlung der in das Bad aus 

35 Schutzmaterial 82 einzutauchenden Betonteile 86 lassen 
sich absolut dichte Betonteile gewinnen, die durch die 
Oberflachenschicht 87 und 88 auf der Oberfiache zuver- 
lassig dicht sind Dabei ergibt sich nicht nur eine Dicht- 
heit im Bereich der Oberfiache durch die Oberflachen- 

40 schichten 87, 88, sondern auch im Bereich der anschlie- 
Benden Eindringtiefe, so daB auf der Oberfiache und in 
den angrenzenden Bereichen ein zuverlassiger Korro- 
sionsschutz fur die Betonteile 86 erreicht wird Dadurch 
ist es mdglich, Betonteile 86 zu schaffen, die zuveriassig 

45 wasserdicht und auch gasdicht sind und je nach Schutz- 
material 82, das zum Einsatz kommt, auch resistent ge- 
gen chemische Angriffe und somit korrosionsgeschutzt 
sind Auf diese Weise behandelte Betonteile 86 haben 
zusatzlich eine groBe Lebensdauer und bieten vielfalti- 

50 ge Einsatzmoglichkeiten, wobei nach wie vor derartige 
Betonteile 86 auBerst wirtschaftlich und kostengunstig 
hergestellt werden konnen und somit die aufgezeigten 
Vorteile auf kostengunstige Weise verwirklicht werden 
kdnnen. 

55 Mit besonderem Vorzug taucht man die Betonteile 86 
in ein Bad, das als Schutzmaterial 82 flussigen Schwefel 
enthalt, insbesondere elementaren und/oder modifizier- 
ten und/oder mit Zusatzen, z. B. Fiillstoffen, versehenen 
Schwefel und/oder ein Gemisch davon. Beim modifi- 

60 zierten Schwefel lassen sich dessen Eigenschaften durch 
Zusatze verbessern. Hierbei kommen auch Fuller in 
Frage, z. B. kostengUnstiges Steinmehl, Basaltmehl, das 
sehr korrosionsbestandig ist, Quarzmehl od.dgL 
Schwefel oder Schwefelgemisch als Schutzmaterial 82 

es wird im Inneren 81 durch die eingeschaltete Heizein- 
richtung 79 fliissig gehaltea Fliissiger Schwefel ist so 
diinnflussig wie Wasser und dringt besonders gut in die 
Kapillare und dergleichen Hohlraume im Betonteil 86 
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ein, wobei das Eindringen durch Druck- bzw. Vakuum- 
beaufschlagung, wie erlautert, noch verbessert werden 
kann. 

Statt dessen kann man die Betonteile 86 auch in ein 
solches Bad eintauchen, welches als Schutzmaterial 82 5 
eine synthetische Fliissigkeit enthalt, z. B. eine solche, 
die einen Schmelzpunkt zwischen etwa 80° und 250° bis 
300° C aufweist. Als derartige synthetische Fliissigkeiten 
kommen vielfaltige, auch Mischungen, in Betracht 

Beim ersten Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 2 ist die Vor- 10 
richtung so beschaffen, daB ein Eintauchen des Beton- 
teiles 86 bei geoffnetem Deckel 80 von oben her in das 
Innere 81 erfolgt, wobei das eingetauchte Betonteil 86 
auf einem angepaBten Sockel 89 abgesetzt werden 
kann. 15 

Bei dem in Fig. 4 gezeigten zweiten Ausfuhrungsbei- 
spiel sind fiir die Teile, die dem ersten Ausfuhrungsbei- 
spiel in Fig. 2 entsprechen, urn 100 groBere Bezugszei- 
chen verwendet, so daB dadurch zur Vermeidung von 
Wiederholungen auf die Beschreibung des Ausfuh- 20 
rungsbeispieles in Fig. 2 Bezug genommen ist. 

Bei diesem zweiten Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 4 
werden die eingetauchten Betonteile 186 im Durchlauf- 
verfahren durch das Innere 181 des Behaltnisses 177 
hindurchgefuhrt, wobei das Behaltnis 177 ansonsten in 25 
gieicher Weise wie das Behaltnis 77 gemaB Fig. 2 ausge- 
bildet und gefullt ist Die im Durchlaufverfahren hin- 
durchgefuhrten Betonteile 186 konnen z. B. 16sbar von 
einer Hangehalterung 190 aufgenommen sein, die am 
oberen Ende in das Innere des Betonteils 186 eingreift 30 
und an einer z. B. horizontalen Funning 191, z. B. einer 
Schiene, hangend und dem Langsverlauf der Fuhrung 
191 folgend durch das mit Schutzmaterial 182 gefullte 
Bad hindurchgefflhrt werden. Die Hangehalterung 190 
weist z. B. eine obere Rolle 192 auf, die auf der Fuhrung 35 
191 abrollen kann. 

In Fig. 4 ist im Bereich des unteren Endes des Beton- 
teiles 186 nur gestrichelt eine andere Alternative ange- 
deutet, die statt der oberen Hangehalterung 190 oder 
bedarfsweise auch zusatzlich zu dieser vorgesehen sein 40 
kann. Hierbei ruht das Betonteil 186 auf einem fuBseiti- 
gen, angepaBten Sockel 189, der z. B. mittels Rollen 193 
im Bodenbereich des Bades rollend durch dieses hin- 
durchgefuhrt werden kann. wobei z. B. die Rollen 193 
auf nicht weiter gezeigten Fuhrungen zur Vorgabe der 45 
Richtung laufen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Betonteilen (11), 50 
insbesondere von Rohren, Schachtelementen, Ab- 
laufen, Rinnen, Bordsteinen, Winkelelementen 
od. dgU in einer Form (13), bei dem man Bindemit- 
tel (22) und Zuschlagstoffe (23, 24) oder dergleichen 
Komponenten zu einer Betonmasse (25) mischt und 55 
dieses Gemisch in den Formraum (20) einfallt, da- 
durch gekennzeichnet, daB man die Zuschlagstof- 
fe (23, 24) oder dergleichen Komponenten und das 
Bindemittel (22) unter Verwendung einer das Ein- 
fQllen der Betonmasse (25) bewirkenden FOllein- 60 
richtung (30) mischt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man nur eine fur eine Formfullung 
ausreichende Menge Betonmasse (25) mischt und 
danach in die Form (13) einfilllt. 65 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl man nur eine solche Menge Be- 
tonmasse (25) mischt, die fiir den nachsten Arbeits- 
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takt benotigt wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB man nur eine solche Menge Be- 
tonmasse (25) mischt, die bei kleinen herzustellen- 
den Betonteilen (11) fiir mehrere, z. B. zwei bis fiinf, 
aufeinanderfolgende Arbeitstakte benotigt wird 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB man die Zuschlag- 
stoffe (23, 24) oder dergleichen Komponenten und 
das Bindemittel (22) bedarfsbezogen und formnah 
und im wesentlichen erst kurz vor dem Einfullen in 
die Form (13) mischt 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB man als Bindemittel 
(22) Schwefel, insbesondere elementaren und/oder 
modifizierten und/oder mit Zusatzen, z. B. Fiillstof- 
fen, versehenen Schwefel und/oder ein Gemisch 
davon, zumischt 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB man die Zuschlag- 
stoffe (23, 24) oder dergleichen Komponenten auf 
eine solche Temperatur erhitzt zum Mischen be- 
reithalt und zugibt die vorzugsweise wesentlich 
iiber der Liquidustemperatur. insbesondere 
Schmelztemperatur des Bindemittels (22), insbe- 
sondere des Schwefels oder Schwefelgemisches, 
liegt 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB man das Bindemittel 
(22), insbesondere den Schwefel oder das Schwefel- 
gemisch, in fester, ungeschmolzener Form, z. B. als 
Mehl, Flocken,Granulat, Pellets, in Kugelform, und 
mit einer zumindest deutlich unter der Schmelz- 
temperatur liegenden Temperatur zum Mischen 
bereithalt und zugibt, z. B. dem Gemisch aus Zu- 
schlagstof fen (23, 24) oder dergleichen Komponen- 
ten zumischt, und durch Warmeaufnahme aus den 
Zuschlagstoffen (23, 24) oder dergleichen Kompo- 
nenten, z. B. dem Gemisch, verfliissigt 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB man als Bindemittel 
(22) ein Zweikomponentenharz mit den nicht er- 
hitzten Zuschlagstoffen (23, 24) oder dergleichen 
Komponenten mischt 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB man als Bindemittel 
(22) Zement und Wasser mit den nicht erhitzten 
Zuschlagstoffen (23, 24) oder dergleichen Kompo- 
nenten mischt 

11. Einrichtung zum Herstellen von Betonteilen 
(11), insbesondere von Rohren, Schachtelementen, 
Ablaufen, Rinnen, Bordsteinen, Winkelelementen 
od. dgU in einer Form (13), mit einer in ihrer Aus- 
gangsstellung auBerhalb des Bereichs der Form 
(13) plazierten Fulleinrichtung (30), die zum Fiillen 
des Formraumes (20) mit einer aus einem Gemisch 
bestehenden Betonmasse (25) Qber das offene 
Formraumende in ihre Fullstellung und danach 
wieder zuriick in ihre Ausgangsstellung bewegbar 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Fulleinrich- 
tung (30) zugleich als Mischeinrichtung (29) zum 
Mischen zugefUhrter Zuschlagstoffe (23, 24) oder 
dergleichen Komponenten und Bindemittel (22) 
und Herstellung des Gemisches ausgebildet ist und 
dient. 

12. Einrichtung nach Anspruch 1 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fulleinrichtung (30) ais kombi- 
nierte Full- und Mischeinrichtung (29, 30) ausgebil- 
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det ist. 

13. Einrichtung nach Anspruch 1 1 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fulleinrichtung (30) zu- 
mindest in ihrer zuriickbewegten Ausgangsstellung 
als Mischeinrichtung (29) arbeitet. 5 

14. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 1 bis 

13, dadurch gekennzeichnet, daB die Fulleinrich- 
tung (30) eine zwischen der Ausgangsstellung und 
der Fullstellung bewegbare Mischkammer (33) auf- 
weist. 10 

15. Einrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 

14, dadurch gekennzeichnet, daB der Mischkammer 
(33) eine Antriebseinrichtung (34), z. B. ein druck- 
mittelbetriebener Arbeitszylinder, zugeordnet ist, 
mittels der die Mischkammer (33) von der Aus- 15 
gangsstellung in die FUHstellung und zurQck be- 
wegbar ist. 

16. Einrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 

15, dadurch gekennzeichnet, daB die Mischkammer 
(33) eine thermische Isolierung (35) aufweist und 20 
vorzugsweise beheizbar (Heizeinrichtung 36) ist, 

z. B. auf eine Temperatur, die zumindest so hoch ist 
wie die Liquidustemperatur, insbesondere die 
Schmeiztemperatur, eines schmelzbaren Bindemit- 
tels (22), z. B. Schwefel oder Schwefelgemisch. 25 

1 7. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 

16, dadurch gekennzeichnet, daB die Mischkammer 
(33) einen Mischantrieb (37) und von diesem ange- 
triebene Mischglieder (35), z. B. Mischarme, Paddel 
od. dgl„ aufweist. 30 

18. Einrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 

17, dadurch gekennzeichnet, daB die Mischkammer 
(33) eine bodenseitige Ausgabedffnung (58) auf- 
weist, die in der Ausgangsstellung verschlossen ist 
und in der Fullstellung zum offenen Ende des 35 
Formraumes (20) hin zur Abgabe der gemischten 
Betonmasse (25) aus der Mischkammer (33) in den 
Formraum (20) geoffnet ist 

19. Einrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 

18, dadurch gekennzeichnet, daB die Mischkammer 40 
(33) in ihrer Ausgangsstellung uber einer darunter 
verlaufenden Bodenplatte (59) angeordnet ist, die 
die Mischkammer (33), insbesondere deren boden- 
seitige Ausgabedffnung (58), verschlieBt und auf 
der die Mischkammer (33) aufsitzen kann. 45 

20. Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bodenplatte (59) eine thermische 
Isolierung (60) aufweist und vorzugsweise beheiz- 
bar (Heizeinrichtung 61) ist 

21. Einrichtung nach einem der Anspruche 11 bis so 

20, dadurch gekennzeichnet, daB der Mischantrieb 
(37) eine Drehmoment-MeBeinrichtung(62) zur Er- 
mittlung einer in der Mischkammer (33) verbliebe- 
nen Restmenge des Gemisches nach der Bewegung 
von der Fullstellung zurtick in die Ausgangsstellung 55 
aufweist 

22. Einrichtung nach einem der AnsprQche 11 bis 

21, dadurch gekennzeichnet daB die Mischkammer 
(33), insbesondere die Bodenplatte (59), eine Ge- 
wichtsmeBeinrichtung (63) zur Ermittlung einer in 60 
der Mischkammer (33) verbliebenen Restmenge 
des Gemisches nach der Bewegung von der Full- 
stellung zurQck in die Ausgangsstellung aufweist 

23. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 

22, dadurch gekennzeichnet, daB die Mischkammer 65 
(33) einen mittels eines hochragenden AuBenman- 
tels (56), z. B. Ringmantels bei zylindrischer Form, 
umgrenzten inneren Mischraum (57) aufweist 
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24. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 
23, dadurch gekennzeichnet, daB die Mischkammer 
(33) eine oder mehrere Zugabeoffnungen (64 bis 66) 
aufweist, uber die Zuschlagstoffe (23, 24) oder der- 
gleichen Komponenten und/oder Bindemittel (22) 
zugebbar sind. 

25. Einrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die jeweilige Zugabeoffnung (64 bis 
66) im Bereich der Oberseite der Mischkammer 
(33) vorgesehen ist. 

26. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 

25, gekennzeichnet durch einzelne Vorratskam- 
mern, insbesondere Vorratsbehalter (68, 69), fur 
verschiedene Zuschlagstoffe (23, 24) oder derglei- 
chen Komponenten. 

27. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 

26, gekennzeichnet durch zumindest eine Vorrats- 
kammer, insbesondere zumindest einen Vorratsbe- 
halter (67), fUr das Bindemittel (22). 

28. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 

27, dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Vor- 
ratskammern, insbesondere Vorratsbehalter (67 bis 
69), mit zugeordneten Zugabeoffnungen (64 bis 66) 
der Mischkammer (33) in Verbindung stehen und 
die enthaltenen Zuschlagstoffe (23, 24) oder der- 
gleichen Komponenten und das Bindemittel (22) 
von den Vorratskammern der Mischkammer (33) 
zufiihrbar sind. 

29. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 

28, dadurch gekennzeichnet, daB jede Vorratskam- 
mer, insbesondere jeder Vorratsbehalter (67 bis 69), 
eine Dosier- und/oder FGrdereinrichtung (70 bis 
72), z. B. eine Schnecke, aufweist 

30. Einrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 

29, dadurch gekennzeichnet daB zumindest die 
Vorratskammern, insbesondere Vorratsbehalter 
(68, 69), welche Zuschlagstoffe (23, 24) oder derglei- 
chen Komponenten enthalten, eine thermische Iso- 
lierung (73, 74) aufweisen und vorzugsweise beheiz- 
bar (Heizeinrichtung (75, 76) sind. 

31. Verfahren zum Versehen von Betonteilen (86) 
mit einer Oberflachenschicht (87, 88), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man das Betonteil (86; 186) in ein 
flilsstges Schutzmaterial (82; 182) enthaltendes Bad 
eintaucht. 

32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man das Betonteil (86; 186) auf eine 
Temperatur vorwarmt, vorzugsweise vor dem Ein- 
tauchen, die der Liquidustemperatur, insbesondere 
Schmeiztemperatur, des im Bad befindlichen flussi- 
gen Schutzmaterials (82; 182) entspricht oder nied- 
riger oder hoher als diese ist 

33. Verfahren nach Anspruch 31 oder 32, dadurch 
gekennzeichnet, daB man bei der Herstellung der 
Betonteile (86; 186) eine wesentliche Anzahl von 
Hohlraumen, z. B. Kanalen, erzeugt und diese beim 
Eintauchen in das Bad zusatzlich mit dem Schutz- 
material (82; 182)fullt 

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die zu tauchenden Betonteile (86; 186) 
aus porosem Beton gebildet sind, z. B. aus einem 
Beton mit einem Porenanteil uber 5 %. 

35. Verfahren nach einem der AnsprQche 31 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet, daB man das Betonteil 
(86, 186) in ein Bad aus flUssigem Schwefel, insbe- 
sondere elementarem und/oder modifiziertem und/ 
oder mit Zusatzen, z. B. Fullstoffen, versehenem 
Schwefel und/oder einem Gemisch davon, als 
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Schutzmaterial (82, 182) eintauchL 

36. Verfahren nach einem der Anspruche 31 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet, daB man das Betonteil 
(86; 186) in ein Bad aus einer synthetischen Flussig- 
keit mit einer Schmelztemperatur etwa zwischen 5 
80° C und 250° bis 300° C als Schutzmaterial (82; 
182) eintauchL 

37. Verfahren nach einem der Anspruche 31 bis 36, 
dadurch gekennzeichnet, daB man das Bad mit ei- 
nem Oberdruck oder einem Unterdruck oder vor- 10 
zugsweise im standigen Wechsel mit einem Ober- 
druck und einem Unterdruck beaufschlagt 

38. Verfahren nach einem der Anspruche 31 bis 37, 
dadurch gekennzeichnet, daB man das Bad ther- 
misch isoliert und auf zumindest Liquidustempera- 15 
tur, insbesondere Schmelztemperatur, des im Bad 
enthaltenen Schutzmaterials (82; 182) beheizt 

39. Verfahren nach einem der Anspruche 31 bis 38, 
dadurch gekennzeichnet, daB man das eingetauchte 
Betonteil (86; 186) fur eine vorgegebene Verweil- 20 
dauer im Bad belaBt 

40. Verfahren nach einem der Anspruche 31 bis 39, 
dadurch gekennzeichnet, daB man das eingetauchte 
Betonteil (186) im Durchlaufverfahren durch das 
Bad hindurchfuhrt 25 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



65 



- Leerseite - 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI. 5 : 

Offenlegungstag: 



DE 4209 594 A1 
B28B 13/02 

30. September 1993 




